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prenant une poignée et une téte de raquette, réalisé au
moins en partie en un matériau composite, la partie su-
périeure de ladite téte comprenant au moins une couche
d’amélioration de la ductilité, comprenant de I'aramide,
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résistance a I'abrasion, comprenant un fluoropolymere.
L’invention concerne également une raquette compre-
nant un tel cadre. L'invention concerne encore un pro-
cédé de fabrication d’un tel cadre de raquette ou d’une
telle raquette.
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Description
Domaine de 'invention

[0001] La présente invention appartient au domaine
des raquettes utilisées dans les sports de raquettes sur
des terrains entourés de murs ou de parois, tels que le
squash ou le padel. Plus particulierement, I'invention
concerne I'amélioration des cadres de telles raquettes,
notamment par rapport aux chocs et frottements qu’elles
peuvent subir contre ces murs ou parois.

Arriére-plan technologique

[0002] Dans les sports de raquettes se jouant sur un
terrain défini par des parois, pratiqués tant pour le loisir
qu’atitre professionnel, les cadres de raquettes sont sou-
mis a deux types de contraintes importantes, les frotte-
ments et les chocs. Les frottements le long du sol, des
murs ou des parois, par exemple vitrées ou grillagées,
ainsi que les chocs, également avec le sol ou les parois
(par la suite, on utilise le terme "paroi" pour définir ces
différentes surfaces verticales et horizontale (sol) défi-
nissant le terrain) ou le cadre de la raquette d’'un parte-
naire, non seulement nuisent a I'efficacité du coup frappé
mais, et surtout, peuvent entrainer des détériorations de
la raquette, par exemple sous la forme de déformations
ou de bris.

[0003] Les cadres de raquettes sont aujourd’hui ma-
joritairement fabriqués avec une matiére composite, tel
que des fibres de verre et de carbone pré-imprégnées
de résine époxy, selon un procédé de moulage adapté
a la mise en forme de matériaux thermodurcissables.
Les composites, et notamment le carbone, présentent
un excellent ratio rigidité/masse. Cependant, bien que
ce procédé bien connu de moulage permette de fabriquer
une structure de raquette rigide etlégere, lamatiere com-
posite couramment utilisée présente une tenue au choc
insuffisante, du fait de son absence de ductilité, c’est-a-
dire sa trop faible capacité a se déformer a I'impact. Ceci
rend le cadre de raquette fragile a I'impact et au choc.
[0004] Ce probléme ayantétéidentifié, il a été proposé,
pour protéger les cadres de raquette des effets d’'un choc,
et également de I'abrasion, d’utiliser une bande pare-
choc, généralement appelée « bumper ». Il s’agit d’'une
piece en matiére plastique qui est injectée et rapportée
sur le cadre de la raquette, au niveau de la partie supé-
rieure de la téte du cadre. Le bumper est généralement
en polyamide ou en polycarbonate.

[0005] Cet élément de protection est relativement ef-
ficace. Cependant, il n’est pas sans présenter quelques
inconvénients. En effet, bien que le bumper soit destiné
a éviter dendommager le cadre de la raquette, il ne lui
apporte aucune performance mécanique et ne contribue
en particulier pas a sa rigidité. Pour obtenir une rigidité
suffisante, il est généralement nécessaire d'utiliser dans
la fabrication de la raquette de composites a fort module,
c’est-a-dire a ratio rigidité/masse important, ce qui con-
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duit a une augmentation du poids total de la raquette. En
outre, le bumper a souvent tendance a lui-méme se cas-
ser. Le remplacement d’'un bumper endommagé néces-
site alors non seulement I'achat d’'une nouvelle piéce,
mais également le réglage de la raquette, un exercice
long et fastidieux. Un autre inconvénient du bumper est
qu’il alourdit la raquette, alors que les joueurs recher-
chent généralement des raquettes légéres : la masse to-
tale de la raquette peut étre un enjeu important pour les
joueurs de squash, notamment du fait de son impact sur
la maniabilité.

[0006] Enconséquence,ilestcourantque desjoueurs,
notamment les joueurs professionnels, enlévent d’eux-
mémes le bumper du cadre de leur raquette, pour gagner
en confort et/ou en efficacité. Si cette approche est en-
visageable pour les joueurs professionnels, dont la mai-
trise réduit les risques d’endommager leur raquette, ceci
n’est généralement pas le cas des joueurs de loisir.
[0007] De plus, dans certains cas, un accostage non
parfait du bumper plastique sur le cadre composite peut
introduire des vibrations.

[0008] Enfin, certains joueurs peuvent considérer que
le bumper nuit a I'aspect esthétique de leur raquette.
[0009] Ainsi, il existe un besoin pour une solution per-
mettant de combler ces inconvénients, ainsi que
d’autres, de I'art antérieur.

[0010] Un objectif de I'invention est ainsi de proposer
une solution permettant de s’affranchir de la présence
d’'un bumper (ou dans certains modes de réalisation d’au
moins en réduire le poids et/ou 'encombrement) sur les
cadres de raquette, tout en assurant une bonne résis-
tance aux chocs et frottements contre les parois, et en
présentant de bonnes performances d’amortissement
des vibrations.

[0011] Notamment, un objectif de I'invention est de ré-
duire le poids de la raquette, en supprimant le bumper,
ou d’exploiter le gain en poids correspondant pour amé-
liorer I'efficacité de la raquette.

Exposé de I'invention

[0012] Dans ce but, I'invention propose un cadre de
raquette, comprenant une poignée et une téte de raquet-
te, réalisé au moins en partie en un matériau composite.
Selon l'invention, au moins la partie supérieure de ladite
téte comprend au moins une couche d’amélioration de
la ductilité, comprenant de I'aramide, recouverte d’'une
couche de glissement, améliorant la résistance a I'abra-
sion due aux chocs et aux frottements contre une paroi,
comprenant un fluoropolymere.

[0013] L’invention permet ainsi de supprimer le bum-
per des raquettes de 'art antérieur, tout en assurant une
bonne tenue aux chocs. Ceci est permis par la combi-
naison de deux aspects. D’une part, 'amélioration de la
ductilité, a I'aide d’aramide. La ductilité de 'aramide est
en effet bien supérieure a celle du carbone, qui présente
un bon ratio rigidité/masse, mais une ductilité tres faible,
c'est-a-dire une trés faible capacité a se déformer a I'im-
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pact. D’autre part, 'amélioration de la résistance a I'abra-
sion, al'aide d’'un matériau facilitant le glissement contre
une paroi.

[0014] Ces deux aspects combinés permettent d’ob-
tenir une raquette plus efficace, moins lourde (ou dontle
poids du bumper est en partie transféré dans les couches
nouvelles), présentant en outre des avantages esthéti-
ques, tels que I'absence de bumper, de la décoration,
sous la forme de peinture ou de vernis par exemple, pro-
tégés par la couche de glissement. L'invention repose
sur une approche tout a fait nouvelle et originale de con-
férer a un cadre de raquette une bonne résistance au
choc, notamment au regard des murs ou des parois vi-
trées d’une salle de squash, du sol d’un terrain de squash
ou de padel, ou encore de la raquette d’'un bindme, tout
en améliorant le glissement et la résistance a I'abrasion
d’un tel cadre. Ainsi, il est possible de s’affranchir de la
masse inutile que représente le bumper, et donc de ré-
duire la masse de la raquette, sans sacrifier la résistance
dudit cadre lorsque celui-ci subitde forts impacts pendant
le jeu. Un tel cadre amélioré permet également de sup-
primer les vibrations dues initialement au contact bum-
per/cadre.

[0015] La couche d’amélioration de la ductilité selon
l'invention, comprenant de I'aramide, peut également re-
couvrir toute partie du cadre de la raquette susceptible
de recevoir des chocs lors de la pratique.

[0016] Illestanoterqu’ilestconnud’appliquerun vernis
de décoration sur les cadres de raquette. Ceci ne doit
cependant pas étre confondu avec I'application d’un fluo-
ropolymere, dont la fonction principale est de faciliter le
glissement contre une surface, et donc d’améliorer la ré-
sistance a I'abrasion du cadre. Ce composé est particu-
lierement efficace du fait de son trés faible coefficient de
frottement, permettant d’améliorer le glissement des ca-
dres de raquettes qui en sont recouverts, en cas de con-
tact avec des parois. Il posséde un effet lubrifiant. Il est
également inerte chimiquement, ce qui le rend intéres-
sant du point de vue de son utilisation dans un procédé
de fabrication d’une raquette.

[0017] La couche de glissement comprenant le fluoro-
polymeére estlocalisée au niveau de la surface extérieure
du cadre de la raquette, c’est-a-dire la partie extérieure
du cadre qui est susceptible d’étre en contact avec les
parois (incluant les sols), notamment les parois des ter-
rains de squash ou de padel. Cette surface extérieure
du cadre représente donc une zone de contact, assurant
une fonction similaire au bumper (en s’étendant préfé-
rentiellement sur une surface similaire du cadre) dont
elle permet de s’affranchir. Une telle couche est configu-
rée pour résister dans le temps, méme en cas de contacts
et/ou chocs avec les parois.

[0018] Selon un mode de réalisation, les couches
d’amélioration de la ductilité et de glissement sont loca-
lisées au niveau de ladite partie supérieure de la téte du
cadre, sur une portion périphérique de 25 a 35 cm.
[0019] Cette portion correspond a la partie supérieure
de la téte, sur une zone comprise par exemple les plages
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de définies par les aiguilles d’'une montre entre 8 h 20
mn et 10 h 10 mn, par analogie avec un cadran de montre
(le point supérieur de la raquette correspondant donc a
12h). Lorsque la raquette est considérée dans sa lon-
gueur, cette portion peut ainsi s’étendre sur une hauteur
(L3) comprise entre environ 8 et 14 cm. Cette portion de
la téte du cadre de la raquette peut notamment corres-
pondre a la section sur laquelle est habituellement agen-
cé un bumper. La raquette selon I'invention est doncren-
forcée au niveau de sa partie la plus exposée aux chocs
et aux frottements, en particulier dans le cas de sports
de raquette qui se jouent dans une salle, et/ou entre des
joueurs partageant la méme surface de jeu.

[0020] Selon un autre mode de réalisation, le cadre de
raquette comprend une série de plis comprenant ledit
matériau composite et un dernier pli comprenant l'ara-
mide.

[0021] Le cadre de la raquette selon l'invention est
donc principalement composé d’'un matériau composite
que I'on retrouve dans les raquettes classiques, a portée
de tous les fabricants de raquettes. Le fait que le plid’ara-
mide soit positionné en dernier dans le processus de
fabrication permet d’assurer de fagon adéquate la fonc-
tion d’amélioration de la ductilité selon l'invention. L’ara-
mide est en contact direct avec les parois de la salle de
jeu ou la raquette du bindme, afin d’améliorer la résis-
tance aux chocs du cadre de la raquette. Selon encore
un autre mode de réalisation, le matériau composite, res-
pectivement 'aramide, des plis est pré-imprégné de ré-
sine époxy.

[0022] La résine époxy est un matériau thermodurcis-
sable de fagon irréversible sous l'effet de la chaleur.
Combiné avec I'aramide, il permet de maintenir de fagon
adéquate le dernier pli assurant I'amélioration de la duc-
tilité au niveau du cadre de la raquette.

[0023] Selon encore un autre mode de réalisation,
'aramide se présente sous la forme d’un tissu. Un tel
tissu d’aramide permet dés lors d’étre agencé au niveau
du cadre de la raquette de fagon simple et sécurisée.
[0024] Selon encore un autre mode de réalisation,
I'aramide est ou comprend du poly(p-phénylénetéréph-
talamide), ou un matériau similaire. Les matériaux et
leurs grammages peuvent étre adaptés en fonction des
besoins et des raquettes.

[0025] Ce composé est particulierement bien adapté
a l'invention. Il présente tout a la fois une bonne rigidité
et une faible densité, ce qui rend son utilisation particu-
lierementappropriée en tant que renfort de matrices dans
les matériaux composites qui composent les cadres de
raquettes. Il posséde également une bonne résistance
aux chocs et permet de bien absorber les vibrations qui
traverse la raquette lors du jeu.

[0026] Selonunmode deréalisation, le fluoropolymeére
est choisi parmi le polytétrafluoroéthylene et/ou le per-
fluoroalkoxy.

[0027] Ces différents composés, appliqués sur un ca-
dre de raquette, permettent 'amélioration de son glisse-
ment pendant le jeu. Les frottements contre les différen-
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tes parois et la raquette du bindbme sont limités, empé-
chant le blocage de la raquette en cas de contact avec
ces éléments. Ces composés chimiques fluorés permet-
tent également d’améliorer la résistance a I'abrasion, no-
tamment au niveau de la téte du cadre de raquette.
[0028] Un deuxiéme objet selon I'invention concerne
une raquette comprenant un cadre tel que défini précé-
demment.

[0029] Selonunmode de réalisation, cette raquette est
une raquette de squash.

[0030] Selon un autre mode de réalisation, cette ra-
quette est une raquette de padel.

[0031] Ainsi, une raquette selon l'invention est particu-
liecrement adaptée aux jeux de raquette se pratiquant
dans un espace clos, avec des murs ou parois, dans
lesquels les joueurs partagent la méme surface de jeu.
[0032] Un troisieme objet selon I'invention concerne
un procédé de fabrication d’'un cadre de raquette com-
prenant les étapes suivantes :

- drapage d’au moins un pli de matériau composite
sur une vessie ;

- drapage surI'au moins un pli de matériau composite
d’un plicomprenant un tissu d’aramide, surau moins
une portion correspondant a la partie supérieure de
la téte du cadre ;

- moulage de I'ensemble formé par la vessie et I'en-
semble des plis dans un moule aux dimensions fi-
nales du cadre ;

- injection d’air dans la vessie et cuisson ;

- démoulage de 'ensemble aprés cuisson ;

- ajout d’'une couche de fluoropolymere sur au moins
la section supérieure du cadre de la raquette.

[0033] Un tel procédé permet de fabriquer de fagon
classique un cadre de raquette amélioré selon l'inven-
tion, qui présente une bonne résistance au choc et a
'abrasion. Ce procédé fait intervenir des étapes de fa-
brication d’'une raquette qui sont bien connues et parfai-
tement maitrisées aujourd’hui. L’innovation basée sur la
combinaison de fibres d’aramide et de vernis au niveau
de latéte du cadre ne nécessite donc pas d’équipements
plus particuliers que ceux déja utilisés dans les proces-
sus habituels de fabrication de raquette de squash ou de
padel.

[0034] Le pli d’'aramide est notamment mis en place
dansla partie supérieure du cadre de laraquette de fagon
simple. Cette étape de drapage du composite de fibres
d’aramide ne ralenti pas le processus de fabrication de
la raquette.

[0035] Selon un mode de réalisation, dans I'étape
d’ajout d’'une couche de fluoropolymere, la couche est
déposée par pulvérisation de gouttelettes sur au moins
la section supérieure dudit cadre de la raquette.

[0036] L’ajout du vernis sous forme de spray ou aéro-
sol permet de répandre ce matériau de fagon uniforme
et homogene sur la téte du cadre de la raquette. Cette
étape est ainsi aisée a mettre en oeuvre, et rapide.
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Liste des figures

[0037] D’autres buts, caractéristiques et avantages de
l'invention apparaitront plus clairement a la lecture de la
description suivante, donnée a titre de simple exemple
illustratif, et non limitatif, en relation avec les figures, par-
mi lesquelles :

[Fig. 1] : La figure 1 présente une vue globale d’'une
raquette de squash selon I'invention ;

[Fig. 2] : La figure 2 illustre une vue agrandie de la
téte du cadre d’'une raquette de squash selon la fi-
gure 1;

[Fig. 3] : La figure 3 présente une vue en coupe de
la téte de cadre d’une raquette de squash selon la
figure 2, montrant les différents matériaux que com-
prend une telle téte de cadre, ainsi que leur locali-
sation dans la structure du cadre ;

[Fig. 4] : La figure 4 illustre de fagon schématique un
diagramme du procédé de fabrication d’'un cadre de
raquette selon l'invention.

Description détaillée d’un mode de réalisation de I’in-
vention

[0038] Une raquette, notamment de squash ou de pa-
del, est particulierement exposée pendant le jeu au ni-
veau de la téte du cadre, du fait des risques de frotte-
ments ou de chocs contre les parois définissant I'espace
de jeu. C’est pour cette raison qu’il est prévu de fagon
quasi-systématique aujourd’hui un "bumper" de protec-
tion au niveau de la partie supérieure du cadre s’éten-
dant, par analogie avec un cadran horaire, sur une sec-
tion plus ou moins entre 10h et 2h.

[0039] Comme mentionné précédemment, un objectif
de l'invention est de s’affranchir d’'un tel bumper, tout en
améliorant les aspects de résistance aux chocs, de con-
fortet d’efficacité. Dans ce but, I'invention repose surune
combinaison de deux éléments, a savoir une couche
d’amélioration de la ductilité, comprenant de I'aramide,
et une couche de glissement, améliorant la résistance a
I'abrasion, comprenant un fluoropolymere. Ainsi, une ra-
quette selon l'invention répond efficacement aux con-
traintes de résistance a la fois au choc et a I'abrasion.
En particulier, en facilitant le glissement, on apporte une
solution nouvelle, trés efficace en combinaison avec le
renforcement assuré par I'aramide.

[0040] La masse totale de la raquette impacte sa ma-
niabilité, ce parameétre est donc un enjeu majeur pour les
joueurs. Le retrait du bumper, qui est une masse globa-
lementinutile, permet de réduire la masse et/ou d’utiliser
tout ou partie de la masse ainsi « économisée » pour
améliorer la performance mécanique de la raquette. La
suppression du bumper permet en outre de limiter les
vibrations pouvant étre induites par un accostage non
parfait du bumper en plastique sur le cadre en composite.
[0041] Le carbone, principal et habituel composant du
cadre d’une raquette, permet classiquement de fournir
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une structure rigide et Iégére, mais ne permet pas a lui
seul d’assurer une résistance suffisante aux chocs, par-
fois violents, subis par le cadre d’'une raquette lors d’'un
match, en particulier au niveau de la téte de cadre. Selon
l'invention, la fonction de tenue au choc, malgré I'absen-
ce d’'un bumper, est assurée par un pli d’aramide, fibre
composite permettant d’amortir les chocs, au niveau de
la téte du cadre. Cette fibre est par exemple ajoutée lors
d’une étape de drapage du procédé de fabrication d’'une
raquette, tressée avec des fibres de carbone et impré-
gnée avec une résine époxy.

[0042] Il est noté que l'utilisation d’aramide a déja été
envisagée dans certains cadres de raquettes. En revan-
che, sa combinaison avec une couche de glissement est
nouvelle et non évidente. En effet, selon I'invention, une
couche de glissement assure une fonction de tenue a
I'abrasion au niveau de la partie supérieure du cadre de
la raquette, par-dessus les fibres d’aramide. Cette cou-
che de glissement comprend notamment au moins un
fluoropolymére. Des fluoropolyméres adaptés a l'inven-
tion sont le polytétrafluoroéthylene et le perfluoroalkoxy.
Ce composeé fluoré est préférentiellement ajouté apres
une étape de démoulage du procédé de fabrication d'une
raquette, afin de protéger le cadre de I'abrasion. Ce fluo-
ropolymeére peut étre étalé sur le cadre de la raquette
sous forme de spray. Cette méthode estrapide et permet
de répandre le fluoropolymére de fagon homogéne sur
tout la partie supérieure du cadre.

[0043] Il estégalement noté qu'il est connu, par exem-
ple des documents New Media Publisher Gmbh ET AL :
« DuPont : Grommet strips made of Zytel nylon and fric-
tion-reducing fluoroadditive Zonyl enhance power and
precision intennis » et US 4185822 A-LiYao T, d'utiliser
du polytétrafluoroéthyléne, au niveau des oeillets du cad-
re de la raquette. Ceci permet d’améliorer le glissement
des cordes qui passent a travers ces éléments, mais ne
participe pas a la protection de la raquette contre les
chocs et les frottements, ce qui rend nécessaire, selon
cette technique, la présence de bumper.

[0044] Parailleurs, lorsqu’il a été envisagé d’utiliser de
I'aramide pour renforcer une raquette, celui-ci était noyé
entre des couches de carbone. De fagon préférentielle,
en revanche, selon I'invention, les couches de carbone
sont tout d’abord assemblées, et la couche d’aramide
constitue une couche finale (externe), uniquement re-
couverte par la couche de glissement.

[0045] Par ailleurs, I'objet de l'invention étant essen-
tiellement de protéger la raquette contre les chocs contre
les parois, ces couches ne sont préférentiellement ap-
pliquées que sur la partie supérieure de la téte de raquet-
te, sur une portion correspondant sensiblement a celle
habituellement recouverte par un bumper.

[0046] L’invention permet ainsi la réalisation d’'un ca-
dre de raquette qui soit léger, tout en présentant une
qualité structurelle améliorée, ce qui permet d’assurer a
la fois des fonctions de résistance aux chocs et a I'abra-
sion, en s’affranchissant de la présence d’'un bumper.
[0047] Sur la figure 1 est présentée, a titre d’exemple
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de mise en en oeuvre, une vue générale d’'une raquette
11 de squash selon I'invention, comprenantun cadre pré-
sentant une téte 12 (destinée a recevoir le cordage) et
un manche 13. La téte présente classiquement une lon-
gueur L1 comprise entre 35 et 42 cm, par exemple entre
38,5 cm et 39,5 cm, et un manche de longueur L2 com-
prise entre 25 et 35 cm, par exemple entre 29,5 cm et
30,5 cm. Le pli d’aramide est localisé, selon l'invention,
au niveau d’une portion supérieure de la téte du cadre,
correspondant a une hauteur L3 comprise entre 80 et
140 mm, préférentiellement entre 90 et 110 mm.
[0048] Un cadre de raquette selon la figure 1, c’est-a-
dire sans le cordage, pése entre 125 et 145 g, par exem-
ple entre 130 et 140 g. Pour comparaison, une raquette
de squash classique selon I'art antérieur et équipée d’'un
bumper pése classiquement entre 130 et 160 g.

[0049] La figure 2 propose un agrandissement de la
téte 12 du cadre de la raquette 11. On peut toujours y
voir que le pli d’aramide selon l'invention est localisé sur
une section supérieure de la téte 12 du cadre, une telle
section courant du point 21 au point 22. Cette section
21-22 s’étend sur la hauteur L3, couvrant ainsi sensible-
ment la méme portion périphérique P3 du cadre qu’un
bumper (par exemple les plages de définies par les
aiguilles d’'une montre entre 8h 20 mn et 10 h 10, en
faisant I'analogie entre la téte du cadre et un cadran de
montre).

[0050] La figure 3 illustre une vue en coupe de la téte
12 du cadre de la raquette 11. Cette coupe présente les
différents matériaux constituant la téte 12 du cadre de la
raquette 11 présenté dans les figures 1 et 2. On distingue
ainsi trois types de couches principales de matériaux
constituant la téte 12 du cadre d’une raquette 11 selon
linvention. Le matériau de base de la téte 12 du cadre
estun matériau composite 31 qui correspond a un produit
semi-fini comprenant une résine thermodurcissable. Ce
composite 31 est composé de carbone imprégné d’'une
résine époxy, a 'image des raquettes connues de tennis,
de squash ou de padel. Ce composite 31 est aussi appelé
pré-imprégné. Plusieurs couches, par exemple entre 8
et 12 couches, du composite 31 sont généralement pré-
vues.

[0051] Entourantle pré-imprégné de base 31, on place
selon I'invention, au moins sur la partie supérieure de la
téte 12, une couche d’un deuxiéme matériau 32. Ce ma-
tériau 32 est également un pré-imprégné, composé de
fibres d’aramide et de carbone imprégnées d’'une résine
époxy. Les fibres d’aramide et de carbone de ce préim-
prégné 32 sont avantageusement entrelacées a la fagcon
d’'un damier. On distingue sur la figure 3 les fibres d’ara-
mide 321 dans le damier, tressées avec les fibres de
carbone 322. Ce composite 32 en fibres d’aramide ap-
porte une résistance améliorée au choc au cadre de la
raquette 11 au niveau de I'ancien emplacement du bum-
per selon l'art antérieur, sans en augmenter sensible-
ment le poids.

[0052] Latéte 12 ducadre de laraquette 11 comprend
également une couche de glissement 33 déposée par-
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dessus le pré-imprégné 32. Ce troisieme matériau per-
met a la téte 12 du cadre de la raquette 11 de ne pas
accrocher (ou d’accrocher moins) le long des murs ou
du sol de la surface de jeu, en permettant un glissement
contre ces parois tout en ne s’abrasant pas. Le diagram-
me de la figure 4 présente les principales étapes d’'un
procédé 41 de fabrication du cadre d’une raquette 11
selon l'invention.

[0053] Lapremiére étape 42 se base surune approche
connue dans le domaine de la fabrication des raquettes.
Des feuilles d’'un premier pré-imprégné 31, constitué de
carbone associé a de la résine époxy, sont découpées
en amont selon des formes spécifiques adaptées a la
fabrication du cadre d’'une raquette 11. Elles sont ensuite
drapées a la main sur une vessie en plastique, a raison
de 5 a 30 feuilles. Une telle vessie est une piéce connue
de 'homme du métier et communément utilisée pour le
moulage d’articles en matériaux composites. Cette pre-
miéere étape de drapage 42 est effectuée selon un plan
de drapage, qui permet de définir la disposition des dif-
férentes couches de matériaux sur la raquette.

[0054] Selon l'invention, le procédé 41 comprend une
seconde étape de drapage 43 d’au moins une feuille du
second pré-imprégné comprenant de 'aramide 32, préa-
lablement découpée selon la forme prédéterminée sou-
haitée (pour couvrir la partie supérieure du cadre). Le
pré-imprégné 32 composé de fibres d’aramide est placé
en dernier sur la vessie, afin qu’il soit correctement loca-
lisé sur le pourtour supérieur de la téte 12 de la raquette
11.

[0055] Selon une étape suivante de moulage 44, la
vessie en plastique ainsi entourée par les couches, ou
plis, des deux matériaux composites 31 et 32 est placée
dans un moule en métal, par exemple en acier. Ce moule
correspond aux dimensions finales de la raquette 11 a
fabriquer.

[0056] L’étape suivante 45 consiste en une cuisson de
ces matériaux pré-imprégnés autour de la vessie. Cette
cuisson consiste a faire monter la température jusqu’a
entre 130 et 160 degrés, préférentiellement entre 135 et
150 degrés, pendant une durée de 5 a 15 min, préféren-
tiellement entre 7 et 12 min. Lors de cette étape 45, on
peut injecter de I'air pour gonfler la vessie, permettant
ainsi de plaquer les composites 31 et 32 contre les parois
du moule de la raquette. Une fois la cuisson 45 terminée,
une étape 46 du procédé consiste a dégonfler la vessie
et ouvrir le moule pour pouvoir la retirer la vessie. La
raquette ainsi formée est sortie du moule. L’exces de
résine est retiré avec un couteau et/ou par sablage. Une
étape de finition par pongage/masticage permet de com-
bler les porosités du cadre. On dispose ainsi d’'un cadre
propre et lisse, apte a recevoir la couche de glissement.
La derniére étape 47 selon l'invention consiste ainsi a
appliquer cette couche comprenant un fluoropolymeére,
par exemple du polytétrafluoroéthyléne, par exemple en
spray, pour recouvrir au moins la partie supérieure de la
téte 12 de la raquette 11 de fagon homogéne et uniforme
et la protéger ainsi de I'abrasion. Le cas échéant, cette
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couche de glissement protege également une décoration
du cadre réalisée au préalable sur la couche 32.

Revendications

1. Cadre de raquette, comprenant une poignée et une
téte de raquette, réalisé au moins en partie en un
matériau composite,
caractérisé en ce qu’au moins la partie supérieure
de ladite téte comprend au moins une couche d’amé-
lioration de la ductilité, comprenant de I'aramide, re-
couverte d’'une couche de glissement, améliorant la
résistance a I'abrasion due aux chocs et aux frotte-
ments contre une paroi, comprenant un fluoropoly-
mére.

2. Cadre de raquette selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que lesdites couches d’amélioration de
la ductilité etde glissement sontlocalisées au niveau
de ladite partie supérieure de la téte, sur une portion
périphérique de 25 a 35 cm.

3. Cadre de raquette selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que ledit cadre comprend une série
de plis comprenant ledit matériau composite et un
dernier pli comprenant I'aramide.

4. Cadre de raquette selon la revendication 3, carac-
térisé en ce que ledit matériau composite, respec-
tivement I'aramide, desdits plis est pré-imprégné de
résine époxy.

5. Cadre de raquette selon la revendication 3 ou 4, ca-
ractérisé en ce que ledit aramide se présente sous
la forme d’un tissu.

6. Cadre de raquette selon la revendication 5, carac-
térisé en ce que ledit aramide est ou comprend du
poly(p-phénylénetéréphtalamide).

7. Cadre de raquette selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que ledit fluoropolymere est choisi par-
mi le polytétrafluoroéthyléne et/ou le perfluoroalk-
OXy.

8. Raquette comprenant un cadre selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 7.

9. Raquette selon la revendication 8, caractérisée en
ce qu’il s’agit d’'une raquette de squash.

10. Raquette selon la revendication 8, caractérisée en
ce qu’il s’agit d’'une raquette de padel.

11. Procédé de fabrication d’'un cadre de raquette selon
'une quelconque des revendications 1 a 7, carac-
térisé en ce qu’il comprend les étapes suivantes :
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- drapage d’au moins un pli de matériau com-
posite sur une vessie ;

- drapage sur ledit au moins un pli de matériau
composite d’un plicomprenant un tissu d’arami-

de, sur au moins une portion correspondant a 5
la partie supérieure de la téte dudit cadre ;

- moulage de 'ensemble formé par ladite vessie

et I'ensemble desdits plis dans un moule aux
dimensions finales dudit cadre ;

- injection d’air dans ladite vessie et cuisson ; 10
- démoulage dudit ensemble apres cuisson ;

- ajout d’'une couche de fluoropolymeére sur au
moins la section supérieure dudit cadre de ladite

raquette.
15
12. Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que, dans ladite étape d’ajout d’'une couche de
fluoropolymere, ladite couche est déposée par pul-
vérisation de gouttelettes sur au moins ladite section
supérieure dudit cadre de ladite raquette. 20
25
30
35
40
45
50
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